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Zusammenfassunq 




1. Maschine und Verfahren zum Bearbeiten von Werkstucken aus 
Holz, Kunststoff oder dergleichen 

2.1 Zum Transport der Werkstucke dienen Vorschubwalzen. Sie 
verschleiBen und verschmutzen, so daB der Transport der 
Werkstucke beeintrachtigt ist. AuBerdem ist der Transport von 
kurzen Werkstucken problematisch. 

2.2 Damit ein zuverlassiger und einfacher Transport durch die Ma- 
schine und eine maBgenaue Positionierung der Werkstucke 
moglich ist, ist die Vorschubeinheit als Spanneinheit ausgebil- 
det, die das Werkstuck einspannt und mit der es in Vorschub- 
richtung verfahren werden kann. Die Werkstuckoberseiten wer- 
den schonend behandelt. Mit der Spanneinheit konnen sehr 
kurze Werkstucke erfaBt und bearbeitet werden. Uber die Ach- 
sen der Maschine laBt sich jedes Werkstuck sehr genau verfol- 
gen, vermessen und positionieren. 

2.3 Die Maschine und das Verfahren werden zur Bearbeitung von 
Holzern herangezogen, aus denen Fenster- Oder Turrahmen 
bzw. -flugel zusammengesetzt werden, die aber auch fur Trep- 
penstufen, Mobelteile in Rahmen- Oder Stollenbauweise einge- 
setzt werden konnen. 



Patontanw&its 
A. K. Jackisch-Kohl u. K. H. Kohf 

Stuttg«r*r Str. 115- 7CH68 Stuttgart 

Michael Weinig P 6453. 9-rz 

Aktiengesellschaft 

Weinigstr. 2/4 

97941 Tauberbischofsheim 1. August 2001 



Anspruche 



1. Maschine zum Bearbeiteh von Werkstucken aus Holz, Kunststoff 
Oder dergleichen, mit wenigstens einer Langsprofiliereinheit, die 
wenigstens eine Langsprofilierspindel aufweist, langs der das 
Werkstuck mit wenigstens einer Vorschubeinheit transportierbar 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) eine 
Spanneinheit ist, mit der das Werkstuck (3) .einspannbar ist und 
die in Vorschubrichtung (21) verfahrbar ist. 

2. Maschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) jeweils in 
einer Reihe angeordnete obere und untere Klemmbacken (54, 
55) aufweist. 

3. Maschine nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Klemmbacken (54) auf 
Lucke zu den unteren Klemmbacken (55) liegen, in Draufsicht 
auf die Vorschubeinheit (15) gesehen. 

4. Maschine, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der oberen 
Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) mit einem Antrieb 
(53) verstellbar ist. 
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5. Maschine nach einem der AnsprCiche 2 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Klemmbacken (54) der 
Vorschubeinheit (15) einzeln verstellbar sind. 

6. Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, da(3 die oberen Klemmbacken (54) je- 
weils auf einem Trager (59) sitzen, der mit dem Antrieb (53) ver- 
bunden ist. 

7. Maschine nach einem der Anspriiche 4 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb (53) Hubzylinder (56) 
aufweist, mit denen die Trager (59) der oberen Klemmbacken 
(54) verstellbar sind. 

8. Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB die unteren Klemmbacken (55) der 
Vorschubeinheit (15) mit wenigstens einem Hubzylinder (72) ver- 
stellbar sind. 

9. Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 2 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (54, 55) der < 
Vorschubeinheit (15), in Draufsicht gesehen, komplementare 
UmriBform haben. 

10. Maschine nach einem der Anspriiche 1 .bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) iiber ihre 
Lange mit Anschlagen (46) versehen ist, an denen das Werk- 
stuck (3) mit seiner Langsseite anliegt. 

11. Maschine nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (46) in mindestens 
einem Trager (62) gelagert sind. 
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12. Maschine nach Anspruch 1 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daf3 der Trager (62) quer zur Transport- 
richtung der Werkstucke (3) verstellbar ist. 

13. Maschine nach Anspruch 11 Oder 12, 

dadurch gekennzeichnet, daG der Trager (62) rechenformig aus- 
gebildet ist. 

14. Maschine nach einem der Anspruche 10 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Anschlage (46) gegen eine 
Gegenkraft, vorzugsweise eine Federkraft, versenkbar sind. 

1 5. Maschine, insbesondere nach einem der Anspruche 1 0 bis 1 4, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Anschlage (46) im Bewe- 
gungsweg der oberen Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit 
(15) liegen. 

16. Maschine nach Anspruch 1 5, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Anschlage (46) durch die obe- 
ren Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) in die versenkte 
Lage verstellbar sind. 

17. Maschine nach einem der Anspruche 1 1 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Trager (59) fur die oberen 
Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) durch den Trager 
(62) der Anschlage (46) ragen. 

18. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Vorschubeinheit (15) wenig- 
stens einen Trager (47) aufweist, der langs wenigstens einer ma- 
schinenseitigen Fuhrung (50, 51) verfahrbar ist. 
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19. Maschine nach einem der Anspruche 1 bis .18, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Langsprofiliereinheit (2) we- 
nigstens eine Querprofiliereinheit (1) vorgeschaltet ist, und daB^ 
im Obergabebereich zwischen der Querprofiliereinheit (1) und 
der Langsprofiliereinheit (2) wenigstens eine Obergabeeinheit 
(36) vorgesehen ist. 

20. Maschine, insbesondere hach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, da8 die Obergabeeinheit (36) zwei mit 
Abstand ubereinander liegende Fuhrungen (37, 38) aufweist. 

21. Maschine nach Anspruch 20, . 

dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungen (37, 38) endlos urn- 
laufende Bander sind. 

22. Maschine nach Anspruch 20 Oder 21 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungen (37, 38) an jeweils 
einem Tragelement (39, 40) der Obergabeeinheit (36) vorgese- 
hen sind. 

23. Maschine nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der beiden Trag- 
elemente (39, 40) relativ zum anderen Tragelement verstellbar 
ist. 

24. Maschine nach einem der Anspruche 20 bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Obergabeeinheit (36) gegen- 
uber der Vorschubeinheit (15) hohenverstellbar ist. 

25. Maschine, insbesondere nach einem der Anspruche 19 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Obergabebereich zwischen der 
Querprofiliereinheit (1) und der Langsprofiliereinheit (2) wenig- 
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stens eine Zwischenklemmeinrichtung (33) angeordnet ist. 

26. Maschine nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenklemmeinrichtung 
(33) Klemmbacken (34, 35) aufweist. 

27. Maschine nach einem der Anspruche 19 bis 26, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Querprofiliereinheit (1) wenig- 
stens eine Spanneinrichtung (4) fur die Werkstucke (3) aufweist. 

28. Maschine nach Anspruch 27, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) Klemm- 
backen (25, 26) aufweist. 

29. Maschine, insbesondere nach Anspruch 28 ? 

dadurch gekennzeichnet, daB die untere Klemmbacke (25) urn 
eine Achse (32) gegenuber der oberen Klemmbacke (26) in eine 
Freigabestellung schwenkbar ist. 

30. Maschine nach Anspruch 28 oder 29, 

dadurch gekennzeichnet, daB die untere Klemmbacke (25) am 
freien Ende mit wenigstens einem Anschlag (31) fur das Werk- 
stuck (3) versehen ist. 

31 . Maschine nach einem der Anspruche 27 bis 30, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) auf einem 
Schlitten (5) gelagert ist. 

32. Maschine nach einem der Anspruche 27 bis 31 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4), zumin- 
dest ihre Klemmbacken (25, 26), urn eine vertikale Achse (6) 
schwenkbar ist. 
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33. Maschine nach einem der Anspruche 27 bis 32, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) quer zur 
Transportrichtung der Werkstucke (3) in der Querprofiliereinheit 
(1) verstellbar ist. 

34. Maschine nach einem der Anspruche 19 bis 33, 

dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens eine Transportein- 
heit (77) aufweist, mit der die Werkstucke (3) aus der Ubergabe- 
einheit (36) in die Vorschubeinheit (15) transportierbar sind. 

35. Maschine nach Anspruch 34, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinheit (77) im Uber- 
gabebereich zwischen der Querprofiliereinheit (1) und der 
Langsprofiliereinheit (2) angeordnet ist. 

36. Maschine nach Anspruch 34 oder 35, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinheit (77) mit Ab- 
stand voneinander liegende Andruckbacken (79) aufweist. 

37. Maschine nach Anspruch 36, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckbacken (79) eine ge- 
krummte Anlageseite aufweisen. 

38. Maschine, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsprofiliereinheit (2) min- 
destens zwei Vorschubeinheiten (15) aufweist, die spiegelbildlich 
zueinander angeordnet sind. 

39. Maschine nach Anspruch 38, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) in 
Transportrichtung der Werkstucke (3) nebeneinander liegen. 
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40. Maschine nach Anspruch 38 oder 39, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbaeken (54, 55) der 
Vorschubeinheiten (15) gegeneinander gerichtet sind. 

41 . Maschine nach einem der Anspruche 38 bis 40, 

dadurch gekennzeichnet, daS die Vorschubeinheiten (15) in ei- 
nem Ubergabebereich (80) nebeneinander liegen, in dem die 
Klemmbaeken (54, 55) der Vorschubeinheiten (15) dasselbe 
Werkstuck (3) ubergreifen. 

42. Maschine nach einem der Anspruche 38 bis 41 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) an ei- 
nem gemeinsamen Gestellteil (81) der Maschine gefuhrt sind. 

43. Maschine, insbesondere nach einem der Anspruche 1 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der Vorschubeinheit 
(15) als CNC-Achse ausgefuhrt ist. 

44. Verfahren zum Bearbeiten von Werkstucken in einer Maschine 
nach einem der Anspruche 1 bis 43, bei dem die Werkstucke mit 
wenigstens einer Vorschubeinheit durch die Maschine transpor- 
tiert werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstucke (3) in der Vor- 
schubeinheit (15) gespannt und zusammen mit der Vorschubein- 
heit (15) transportiert werden. 

45. Verfahren nach Anspruch 44, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstucke (3) zwischen ver- 
schiedenen Einheiten (1, 2) der Maschine ubergeben werden, 
und daB die Werkstucke (3) bei der Ubergabe stets eingespannt 
sind. 
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46. Verfahren nach Anspruch 44 Oder 45, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstucke (3) an wenigstens 
einer Langsseite bearbeitet werden. 

47. Verfahren nach Anspruch 46, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Werkstucke (3) bei der Bear- 
beitung der Langsseite an wenigstens einem stationaren Bohr- 
aggregat (16) gebohrt werden. 
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Maschine und Verfahren zum Bearbeiten von Werkstticken 
aus Holz, Kunststoff Oder derqleichen . 



Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Bearbeiten von Werkstuk- 
ken aus Holz, Kunststoff oder dergleichen nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum Bearbeiten solcher Werkstuk- 
ke nach dem Oberbegriff des Anspruches 44. 

Mit derartigen Maschinen werden Werkstucke bearbeitet, aus denen 
Fenster- und Turrahmen bzw. Fensterflugel hergestellt werden. In der 
Langsprofiliereinheit werden die Werkstucke an ihren Langsseiten 
profiliert. Zum Transport der Werkstucke durch die Langsprofilierein- 
heit sind Vorschubwalzen vorgesehen, die an einem Trager aufge- 
hangt und drehbar angetrieben sind. Diese Vorschubwalzen drucken 
auf die Werkstucke, die auf Tischplatten abgestutzt sind und auf de- 
nen sie mit den Vorschubwalzen durch die Maschine transportiert 
werden. Die Vorschubwalzen verschleiBen und verschmutzen, so daB 
der Transport der Werkstucke beeintrachtigt ist. AuBerdem ist der 
Transport von kurzen Werkstucken problerrratisch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gattungsgemaBe Ma- 
schine und das gattungsgemaBe Verfahren so auszubilden, daB ein 
zuverlassiger und einfacher Transport durch die Maschine sowie eine 
maBgenaue Positionierung der Werkstucke gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaBen Maschine erfindungs- 
gemaB mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 ge- 
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lost und beim gattungsgemaBen Verfahren erfindungsgemaB mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 44 geldst. 

Bei der erfindungsgemaBen Maschine wird als Vorschubeinheit in der 
Langsprofiliereinheit eine Spanneinheit verwendet, mit der die zu be- 
arbeitenden Werkstucke nicht nur eingespannt, sondern auch durch 
die Langsprofiliereinheit transportiert werden. Aufgrund der erfin- 
dungsgemaBen Vorschubeinheit sind Vorschubwalzen in der Langs- 
profiliereinheit nicht mehr notwendig. Die zu bearbeitenden Werk- 
stucke werden von der Spanneinheit zuverlassig erfaBt und zusam- 
men mit ihr durch die Maschine gefordert. Schlupfprobleme, wie sie 
bei Vorschubwalzen zu beobachten sind, treten nicht auf. Durch die 
Verwendung der Spanneinheit werden die Werkstuckoberseiten 
schonend behandelt, was sich in einer hervorragenden Bearbei- 
tungsqualitat auswirkt. Mit der Spanneinheit konnen auch sehr kurze 
Werkstucke erfaBt und bearbeitet werden. Da die Spanneinheit in der 
Langsprofiliereinheit verfahren wird, laBt sich jedes Werkstuck uber 
die Achsen der Maschine sehr genau verfolgen, vermessen und posi- 
tionieren. Dabei kann auf Endschalter verzichtet werden, wie sie bei 
herkommlichen Maschinen eingesetzt werden. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren An- 
spriichen, der Beschreibung und den Zeichnungen. 

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen 

Fi 9- 1 in perspektivischer Darstellung eine erfindungsge- 

maBe Maschine, 

Fi 9- 2 in Draufsicht und in schematischer Darstellung den 

Verfahrensablauf bei der Bearbeitung von Holzern in 
einer ersten Ausfuhrungsform einer erfindungsgema- 
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Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 



Ben Maschine, 

in einer Darstellung entsprechend Fig. 2 den Verfah- 
rensablauf bei der Bearbeitung von Holzern einer 

zweiten Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen 
Maschine, 



in perspektivischer Darstellung eine Vorschubeinheit 
der erfindungsgemaBen Maschine, 



in perspektivischer und vergroBerter Darstellung 
nen Teil der Vorschubeinheit gemaB Fig. 4, 



ei- 



eine Draufsicht auf einen Teil der Vorschubeinheit 
gemaB Fig. 4, 



Fig- 7 bis 1 1 den Verfahrensablauf bei der Obergabe der zu bear- 
be,tenden Werkstucke von einer ersten Vorschubein- 
heit an eine zweite Vorschubeinheit, 



Fig. 12 



Fig. 13 



Fig. 14 



Fig. 15 



eine Transporteinheit der erfindungsgemaBen Ma- 
schine in einer Ausgangsstellung, 

die Transporteinheit gemaB Fig. 12 in der Arbeitspo- 
sition, 

in vergroBerter Darstellung einen Teil der Vorschub- 
einheit gemaB den Fig. 4 bis 6 in Seitenansicht, 

in vergroBerter Darstellung zwei Vorschubeinheiten 
der Maschine gemaB Fig. 2, von der Auslaufseite der 
Maschine aus gesehen, 
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Fig- 16 in perspektivischer Darstellung einen Teil der erfin- 

dungsgemaGen Maschine, auf der ein Umfalzvorgang 
durchgefiihrt wird. 

Mit der im folgenden beschriebenen Maschine werden Holzer bear- 
beitet, aus denen beispielsweise Fenster- Oder Turrahmen bzw. - 
flugel zusammengesetzt werden. In der Maschine konnen aber auch 
Holzer bearbeitet werden, die fur Treppenstufen, Mobelteile in Rah- 
men- oder Stollenbauweise Oder dergleichen eingesetzt werden. Die 
Maschine gemaS Fig. 1 hat eine Querprofiliereinheit 1 und eine 
rechtwinklig zu ihr liegende Langsprofiliereinheit 2. Mit der Querprofi- 
liereinheit werden die Holzer 3 stirnseitig bearbeitet. In der Langspro- 
filiereinheit 2 werden die Holzer anschlieBend an ihren Langsseiten 
profiliert. 

Die zu bearbeitenden Holzer 3 werden in der Querprofiliereinheit 1 
mit einer Spanneinrichtung 4 in einer vorgegebenen Lage vorzugs- 
weise mittig eingespannt, die auf einem Schlitten 5' um eine vertikale 
Achse 6 schwenkbar ist. Der Schlitten 5' kann langs eines Querschlit- 
tens 5 verfahren werden, der langs einer Fuhrung 7 verfahrbar ist. 
Beide Schlitten 5, 5' sind somit in zueinander senkrechten Richtun- 
gen verstellbar. 

Die Querprofiliereinheit ist mit wenigstens einer Sage 8 versehen, mit 
der das jeweilige Ende des Holzes 3 abgesagt werden kann. Je nach 
Lage des Holzes 3 relativ zur Sage 8 konnen die Stirnseiten des Hol- 
zes 3 senkrecht, aber auch spitzwinklig bzw. stumpfwinklig zur 
Langsrichtung der Holzer gesagt werden. In diesem Falle wird das 
Holz 3 mit der Spanneinrichtung 4 um die Achse 6 im gewunschten 
Winkel geschwenkt. Hierzu ist ein (nicht dargestellter) motorischer 
Antrieb vorgesehen, mit dem die Spanneinrichtung 4 automatisch in 
die gewunschte Stellung geschwenkt werden kann. Vorteilhaft ist die 
Spanneinrichtung 4 an eine CNC-Steuerung angeschlossen. 
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Die Sage 8 hat ein Kreissageblatt 9, das urn eine horizontal*, Achse 
drehbar ang.trl.ben wird. Im AnschluB an die Sage 8 ist die Querpro- 
filiereinheit 1 mit wenigstens einer vertikalen Spindel 10 versehen 
auf der in bekannter Weise ein Zapfen/Schlitz-Werkzeug 1 1 drehfest 
s.tzt. Mit ihm wird das zuvor abgesagte Ende des Holzes 9 querprofi- 
l.ert, beispielsweise gezapft bzw. geschlitzt bzw. mit einem Konter- 
profil versehen. Die Spindel 10 mit dem Werkzeug 11 kann in be- 
kannter Weise in Achsrich.ung verstellbar sein. In diesem Falle sitzen 
auf der Spindel 10 ubereinander zwei oder mehr Werkzeuge. mit de- 
nen die Enden des Holzes 3 in der gewunsohten Weise bearbeitet 
werden konnen. Daruber hinaus kann die Spinde, 10 auoh radial ein- 
stellbar sein, urn die Spindel 10 auf unterschiedliohe Durchmesser 
des jeweiligen Werkzeuges 1 1 einstellen zu konnen. Die Querprofi- 
lieremheit 1 kann, wie im dargestell.en Ausfuhrungsbeispiel, mit einer 
zwe,ten Spindel 10 fur ein weiteres Werkzeug 11 versehen sein Die- 
se zweite Spindel 10 ist zuruckgefahren und damit nicht im Einsatz 
Anstatt diese Spindel 10 zuruckzufahren, kann auoh die Spannein- 
nohtung 4 mittels des Schlittens 5' auf dem Quersohlit.en 5 zuruokge- 
fahren werden. 

Im AnschluB an die Spindel 10 ist die Querprofiliereinheit 1 mit we- 
n.gstens einer Bohr- und/oder Dubeleinheit 12 versehen. Mit ihr kann 
das Holz 3 im AnschluB an den Querprofiliervorgang mit wenigstens 
e.ner Bohrung und/oder mit wenigstens einem Dubel versehen wer- 
den. 



Die Querprofiliereinheit 1 kann auch nur die Sage 8 und/oder d 
Spindel 10 und/oder die Einheit 12 aufweisen. ' 



le 



Der Querschlitten 5 wird von der in Fig. 1 dargestellten Ausgangslage 
aus langs der Fuhrung 7 in Pfeilrichtung 13 verschoben. Dabei wird 
das eingespannte Holz 3 nacheinander zunachst mit der Sage 8 end- 
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seitig gesagt, anschlieGend querprofiliert und gebohrt und/oder ge- 
diibelt. Je nach Ausbildung der Maschine kann der Querschlitten 5 in 
Transportrichtung 14 wieder in seine Ausgangslage zuruckgefahren 
und die Spanneinrichtung 4 so urn die vertikale Achse 6 geschwenkt 
werden, daG bei einem erneuten Durchlauf des Holzes 3 durch die 
Querprofiliereinheit 1 das andere Ende des Holzes 3 gesagt und 
querprofiliert wird. In diesem Falle wird das Holz 3 zunachst an bei- 
den Enden bearbeitet, bevor es an die Langsprofiliereinheit 2 uber- 
geben wird. Ein solcher Verfahrensablauf ist in Fig. 2 dargestellt. Das 
Holz 3 wird in der beschriebenen Weise zweimal durch die Querprofi- 
liereinheit 1 transportiert und hierbei beide Enden bearbeitet. An- 
schlieGend wird das beidseitig bearbeitete Holz 3 der Langsprofilier- 
einheit 2 iibergeben, in der das Holz 3 in noch zu beschreibender 
Weise langsprofiliert wird. 

Wenn der Querschlitten 5 die Ubergabestellung erreicht hat, wird die 
Spanneinrichtung 4 so gedreht, daG das Holz parallel zur Transport- 
richtung in der Langsprofiliereinheit 2 liegt. In dieser Lage kann dann 
das Holz von einer Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 
ubernommen werden. Mit ihr wird das Holz 3 in seiner Langsrichtung 
durch die Langsprofiliereinheit transportiert und dabei an seiner ent- 
sprechenden Langsseite bearbeitet. Die Langsprofiliereinheit 2 hat 
bei der Maschine gemaB Fig. 1, in Transportrichtung des Holzes 3 
gesehen, zunachst Bohraggregate 16 und wenigstens eine vertikale 
Spindel 17, auf der wenigstens ein Langsprofilierwerkzeug 18 dreh- 
fest sitzt. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Langsprofilier- 
einheit 2 mit zwei Spindeln 17 versehen, auf denen jeweils wenig- 
stens ein Langsprofilierwerkzeug 18 sitzt. Mit den Bohraggregaten 16 
werden in der in Transportrichtung rechten Langsseite sowie in der 
Ober- und/oder Unterseite des Holzes 3 Bohrungen vorgenommen. 
Das Langsprofilierwerkzeug 18 profiliert die in Transportrichtung 
rechte Langsseite des Holzes 3. Die Langsprofiliereinheit 2 kann mit 
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weiteren Spindeln ausgestattet sein. Fig. 1 zeigt beispielhaft hinter 
der zweiten Langsprofilierspindel 17 eine horizontal Nutspindel 84. 

Fig. 2 zeigt eine erste Ausfuhrungsform der Maschine, bei der das 
Holz 3 in der Querprofiliereinneit 1 in der beschriebenen Weise bei 
zweimaligem Durchlauf nacheinander an beiden Enden bearbeitet 
wird. AnschlieBend wird das Holz 3 der Vorschubeinheit 15 uberge- 
ben, die das Holz an den Bohraggregaten 16 sowie an den beiden 
Langsprofilierwerkzeugen 18 der Langsprofiliereinheit 2 vorbeifuhrt. 
Die Langsprofilierwerkzeuge 18 und die Bohraggregate 16 sind so 
angeordnet, daB das Holz 3 beim Durchlauf an seiner rechten Langs- 
seite, wie oben beschrieben, bearbeitet wird. Im AnschluB an die 
Langsprofilierwerkzeuge 18 ist die Maschine mit einer zweiten 
Langsprofiliereinheit 2 mit weiteren Langsprofilierwerkzeugen 18 so- 
wie weiteren Bohraggregaten 16 versehen. Sie sind so angeordnet, 
daB mit ihnen beim Durchlauf des Holzes 3 die linke Langsseite be- 
arbeitet wird. Dadurch ist nur ein einmaliger Durchlauf des Holzes 3 
durch die Langsprofiliereinheiten 2 und damit durch die ganze Ma- 
schine notwendig. Nach der Bearbeitung beider Langsseiten wird das 
Holz 3 mittels einer Transporteinrichtung senkrecht zur Transportrich- 
tung 21 in den Langsprofiliereinheiten 2 einer weiteren Station oder 
einem weiteren Magazin 24 zugefuhrt. Diese Maschine stellt eine 
Durchlaufanlage dar, bei welcher die Holzer 3 im Durchlauf bearbei- 
tet werden. Das Holz 3 ist bei der gesamten Bearbeitung und zu je- 
dem Zeitpunkt sowohl in der Quer- als auch in den Langsprofilierein- 
heiten 1,2 fest eingespannt, so daB eine optimale Bearbeitungsquali- 
tat und -genauigkeit erreicht wird. 

Bei einer zweiten Ausfuhrungsform der Maschine entsprechend Fig. 3 
gelangt das bearbeitete Holz 3 nach dem Durchlauf durch die Langs- 
profiliereinheit 2 auf einen Querforderer 20, mit dem das Holz zuruck 
zur Querprofiliereinheit 1 transportiert wird. Zwei Arbeitsweisen einer 
solchen Maschine werden anhand von Fig. 3 naher beschrieben. Bei 
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der ersten Arbeitsweise wird das Holz 3 zunachst in Transportrich- 
tung 13 in der Querprofiliereinheit 1 in der beschriebenen Weise 
transportiert. Mit dem Kreissageblatt 9 der Kreissage 8 wird das ent- 
sprechende Ende des Holzes 3 abgesagt und mit dem anschlieBen- 
den Werkzeug 11 querprofiliert, beispielsweise geschlitzt bzw. ge- 
zapft. Im AnschluB daran wird mit der Bohr- und/oder Diibeieinheit 12 
das Holz 3 gebohrt und/oder gedubelt. AnschlieBend wird das Holz 3 
an die Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 ubergeben. In 
der Langsprofiliereinheit wird das Holz 3 mit den Bohraggregaten 16 
an seiner Langsseite sowie an seiner Ober- und/oder Unterseite ge- 
bohrt. Im AnschluB daran wird die Langsseite mit zumindest einem 
der beiden mit Abstand hintereinander liegenden Langsprofilierwerk- 
zeugen 18 langsprofiliert. Das an einem Ende und an einer Langssei- 
te bearbeitete Holz 3 gelangt dann auf den Querforderer 20, mit dem 
das Holz senkrecht zur Transportrichtung 21 in der Langsprofilierein- 
heit 2 in Transportrichtung 22 transportiert wird. Der Querforderer 20 
ubergibt das Holz 3 einer Transporteinrichtung 23, die parallel zur 
Vorschubeinheit 15 liegt und das Holz 3 zuruck zur Querprofilierein- 
heit 1 fordert. Hier wird das Holz 3 von der Spanneinrichtung 4 auf- 
genommen und so ausgerichtet, daB das andere, noch nicht bearbei- 
tete Ende des Holzes 3 mit der Sage 8 abgesagt, mit dem Werkzeug 
11 querprofiliert, zum Beispiel geschlitzt bzw. gezapft, und gegebe- 
nenfalls mit der Bohr- und/oder Diibeieinheit 12 bearbeitet wird. Das 
nunmehr an beiden Enden bearbeitete Holz 3 wird so der Vorschub- 
einheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 ubergeben, daB die noch nicht 
bearbeitete Langsseite des Holzes 3 an den Bohraggregaten 16 und 
den beiden Langsprofilierwerkzeugen 18 vorbeigefiihrt wird. Mit den 
Bohraggregaten 16 wird, falls erforderlich, diese Langsseite des Hol- 
zes 3 gebohrt. Mit den nachfolgenden, urn vertikale Achsen drehba- 
ren Werkzeugen 18 wird das Holz 3 langsprofiliert. 

Bei der zweiten, bevorzugten Arbeitweise werden in der Querprofi- 
liereinheit 1 zunachst beide Enden des Holzes 3 bearbeitet, wobei 
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der Querschiitten 5 in der beschriebenen Weise zweimal die Querpro- 
filiereinheit 1 durchfahrt. Dann wird das an beiden Enden bearbeitete 
Holz 3 der Vorschubeinheit 15 ubergeben, die sich in der in Fig. 1 
dargestellten Ubergabestellung befindet. Das Holz 3 wird mit der 
Vorschubeinheit 15 an den Bohraggregaten 16 und den Langsprofi- 
lierwerkzeugen 18 vorbeigefuhrt und an seiner einen Langsseite be- 
arbeitet. Mit dem Querforderer 20 und der Transporteinrichtung 23 
wird das Holz 3 zur Querprofiliereinheit 1 zuruckgefuhrt und von der 
Spanneinrichtung 4 aufgenommen. Mit dem Querschiitten 5 wird das 
Holz 3 ohne Bearbeitung durch die Querprofiliereinheit 1 transportiert 
und der Vorschubeinheit 15 so ubergeben, daB das Holz 3 beim 
Transport durch die Langsprofiliereinheit 2 an der anderen Langssei- 
te bearbeitet wird. 

Wahrend das Holz vom Querforderer 20 zur Transporteinrichtung 23 
gefordert wird, fahrt die Vorschubeinheit 15 in die Ubergabestellung 
zuruck, so daB sie dieses Holz sofort wieder ubernehmen kann. 

Die Maschine gemaB Fig. 3 stellt eine Kreisanlage dar, in welcher 
das Holz zweimal durch die Maschine transportiert wird. Nach dem 
zweimaligen Durchlauf des Holzes 3 durch die Maschine wird das fer- 
tig bearbeitete Holz entweder am Querforderer 20 vorbei einer weite- 
ren Bearbeitung zugefuhrt. Es ist aber auch moglich, das fertig bear- 
beitete Holz 3 dem Querforderer 20 zu ubergeben, der das fertig be- 
arbeitete Holz 3 der Transporteinrichtung 23 ubergibt, die das Holz in 
einem Magazin 24 (Fig. 3) ablegt. 

In der Querprofiliereinheit 1 konnen gleichzeitig zwei Holzer bearbei- 
tet werden, wie dies aus den Fig. 7 bis 11 hervorgeht. Die Holzer 3 
liegen mit ihren Langsseiten aneinander und sind in der Spannein- 
richtung 4 eingespannt. Sie ist als Klemmzange ausgebildet und hat 
eine untere Klemmbacke 25 und eine obere Klemmbacke 26. Die 
Holzer 3 sind zwischen beiden Klemmbacken 25, 26 gespannt. Die 
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Klemmbacken 25, 26 haben ebene Auflageflachen 27, 28, so daS die 
Holzer zuverlassig eingespannt werden konnen. Die obere Klemm- 
backe 26 ist in Hohenrichtung 29 (Fig. 8) verstellbar. Die gesamte 
Spanneinrichtung 4. ist quer zur Achse der Holzer 3, wie beschrieben, 
in Pfeilrichtung 13 verstellbar. 

Die untere Klemmbacke 25 ist am freien Ende mit einem aufwarts ge- 
richteten Anschlag 31 versehen, der ein Wegrutschen der Holzer 3 
quer zu den Klemmbacken 25, 26 verhindert und eine exakte Aus- 
richtung bzw. Lage der Holzer 3 gewahrleistet. Die Klemmbacke 25 
ist urn eine quer zu ihrer Langsrichtung liegende horizontale Achse 
32 schwenkbar. Sollen die Holzer 3 in noch zu beschreibender Weise 
an die Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 ubergeben wer- 
den, kann die Klemmbacke 25 urn die Achse 32 so weit nach unten in 
eine Freigabestellung geschwenkt werden, daB der Anschlag 31 au- 
Berhalb des Bewegungsweges der Holzer 3 liegt (Fig. 8). 

Fig. 7 zeigt die Ausgangslage bei der Ubergabe der Holzer 3 von der 
Spanneinrichtung 4 der Querprofiliereinheit 1 in die Vorschubeinheit 
15 der Langsprofiliereinheit 2. Die Spanneinrichtung 4 und die Vor- 
schubeinheit 15 haben in dieser Ausgangslage Abstand voneinander. 
Im Bereich zwischen der Spanneinrichtung 4 und der Vorschubeinheit 
15 befindet sich eine Zwischenklemmeinrichtung 33, die zwei uber- 
einander liegende Klemmbacken 34, 35 aufweist, von denen wenig- 
stens eine in Hohenrichtung verstellbar ist. AuBerdem ist die gesamte 
Zwischenklemmeinrichtung 33 in Hohenrichtung verstellbar. Im Be- 
reich unterhalb der Zwischenklemmeinrichtung 33 befindet sich eine 
Ubergabeeinheit 36, die zwei mit Abstand ubereinander liegende ho- 
rizontale, endlos umlaufende Bander 37, 38 aufweist. Sie sind jeweils 
auf einem Trager 39, 40 gelagert, von denen wenigstens einer in Ho- 
henrichtung verstellbar ist. Dadurch kann der Abstand zwischen den 
beiden Bandern 37, 38 einfach an die Dicke der zu transportierenden 
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Holzer 3 angepaBt werden. Die gesamte Ubergabeeinheit 36 ist au- 
Berdem in Hohenrichtung verstellbar. 

Zur Ubergabe der Hojzer 3 von der Spanneinrichtung 4 zur Vor- 
schubeinheit 15 wird die Spanneinrichtung 4 zunachst in Verstellrich- 
tung 30 gegen die Zwischenklemmeinrichtung 33 verstellt. Die beiden 
Klemmbacken 34, 35 der Klemmeinrichtung 33 sind so eingestellt, 
daB die Holzer 3 zuverlassig zwischen die Klemmbacken 34, 35 ein- 
fahren konnen. Die Klemmeinrichtung 33 liegt im Bereich auBerhalb 
des Verstellweges der Spanneinrichtung 4 bzw. ihrer Klemmbacken 
25, 26. Die Spanneinrichtung 4 wird so weit verstellt, bis die Holzer 3 
vollstandig zwischen den Klemmbacken 34, 35 der Klemmeinrichtung 
33 liegen (Fig. 8). Sobald die Holzer 3 vollstandig zwischen die 
Klemmbacken 34, 35 eingefahren sind, wird eine der Klemmbacken, 
im Ausfuhrungsbeispiel die obere Klemmbacke 34 gegen die Holzer 3 
verstellt, die dadurch zuverlassig zwischen den Klemmbacken 34, 35 
der Klemmeinrichtung 33 eingeklemmt werden (Fig. 8). AnschlieBend 
wird die untere Klemmbacke 25 der Spanneinrichtung 4 urn die Achse 
32 so weit nach unten geschwenkt, daB der Anschlag 31 der Klemm- 
backe 25 im Bereich unterhalb der Holzer 3 liegt. Nunmehr kann die 
Spanneinrichtung 4 in Pfeilrichtung 41 zuruckgefahren werden. Dies 
erfolgt durch entsprechendes Zuruckfahren des Querschlittens 5, auf 
dem die Spanneinrichtung 4 angeordnet ist. 

Wahrend der Obergabe der Holzer 3 von der Spanneinrichtung 4 in 
die Zwischenklemmeinrichtung 33 befindet sich die Ubergabeeinheit 
36 noch in ihrer Ausgangsstellung im Bereich unterhalb der Zwi- 
schenklemmeinrichtung 33 (Fig. 8). Sobald die Spanneinrichtung 4 
zuruckgefahren ist, wird die Ubergabeeinheit 36 in ihre in Fig. 9 dar- 
gestellte Ubergabestellung verfahren. Hierzu ist es notwendig, daB 
die Ubergabeeinheit 36 zunachst in ihrer abgesenkten Lage in Pfeil- 
richtung 42 so weit zuruckgefahren wird, daB beim anschlieflenden 
Verstellen der Ubergabeeinheit 36 in Hohenrichtung (Pfeil 43 in Fig. 
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8) die Bander 37, 38 an der von der Vorschubeinheit 15 abgewandten 
Seite der Zwischenklemmeinrichtung 33 auf Hohe der Holzer 3 hoch- 
gefahren werden kann. Die beiden Bander 37, 38 haben hierbei einen 
solchen Abstand voneinander, daB beim anschlieBenden Verstellen 
der Ubergabeeinheit 36 in Richtung auf die Zwischenklemmeinrich- 
tung 33 die Holzer 3 zwischen die beiden Bander 37, 38 gelangen 
(Fig. 9). Der Abstand zwischen den beiden Bandern wird so einge- 
stellt, daB sie beim Verstellen der Ubergabeeinheit 36 in die Uberga- 
bestellung die Holzer 3 nicht beriihren. Sobald die in Fig. 9 darge- 
stellte Ubergabelage erreicht ist, wird wenigstens einer der Trager 
39, 40 der Ubergabeeinheit 36 so verstellt, daB die Holzer 3 von den 
Bandern 37, 38 erfaBt werden konnen. 

Sobald die Bander 37, 38 in dieser Weise eingestellt worden sind, 
konnen die Klemmbacken 34, 35 der Zwischenklemmeinrichtung 33 
geoffnet und damit die Holzer freigegeben werden. AnschlieBend 
fahrt die Obergabeeinheit 36 mit den gespannten Holzern 3 in Pfeil- 
richtung 30 (Fig. 9) so weit zuruck, daB die Klemmbacken 34, 35 der 
Zwischenklemmeinrichtung 33 im Bereich auBerhalb der Holzer 3 
sind. AnschlieBend wird die Zwischenklemmeinrichtung 33 nach.un- 
ten weggefahren (Fig. 10). 

Sobald die Zwischenklemmeinrichtung 33 im Bereich auBerhalb der 
Holzer 3 sich befindet, fahrt die Ubergabeeinheit 36 entgegen Pfeil- 
richtung 30 (Fig. 9) bis nahe an die Vorschubeinheit 15 heran. An- 
schlieBend wird eine schieberartige Transporteinheit 77 in Forder- 
richtung 44 (Fig. 10) bewegt, welche die Holzer 3 in die Vorschubein- 
heit 15 der Langsprofiliereinheit 2 fordert. Die endlos umlaufenden 
Bander 37, 38 der Ubergabeeinheit 36 liegen hierbei auf den Holzern 
3 auf und werden beim Verschieben umlaufend mitgenommen. Die 
Bander 37, 38 dienen zur Fuhrung der Holzer 3 und verhindern ein 
axiales Verschieben bei diesem Ubergabevorgang. Die Forderrich- 
tung 44 (Fig. 10) der Holzer 3 liegt senkrecht zu ihrer Langsachse. 



P 6453.9 



- 21 - 



01. 08.200.1 



Die Vorschubeinheit 15 hat in noch zu beschreibender Weise uber 
ihre Lange gleichmaBig verteilt angeordnete Spannbacken, mit denen 
die Holzer 3 auf einer Auflage 45 festgespannt werden. Der Ver- 
schiebeweg der Holzer 3 in Verstellrichtung 44 wird durch Anschlage 
46 begrenzt, die uber die Lange der Vorschubeinheit 15 verteilt an- 
geordnet sind und an denen die Holzer 3 zur Anlage kommen. 

Da bei der Langsprofilierung die Holzer 3 nicht, wie bei der Quer- 
profilierung, nebeneinander liegen konnen, wird zunachst nur das ei- 
ne Holz 3 in die Vorschubeinheit 15 transportiert. Sobald das Holz 3 
an den Anschlagen 46 zur Anlage kommt, werden die Klemmbacken 
nach unten gefahren und dieses Holz 3 in der Vorschubeinheit 15 
festgeklemmt. AnschlieBend wird die Vorschubeinheit 15 in Vor- 
schubrichtung 21 (Fig. 2 und 3) so weit verschoben, bis das nachste 
Holz 3 in gleicher Weise mittels der Transporteinheit 77 in die Vor- 
schubeinheit 15 gefordert und dort festgeklemmt werden kann. Fig. 
1 1 zeigt die Situation, in welcher die Vorschubeinheit 15 entspre- 
chend vorgefahren und das zweite Holz 3 in die Vorschubeinheit 15 
transportiert hat. 

Nachdem dieses zweite Holz 3 in der Vorschubeinheit 15 einge- 
spannt worden ist, wird der obere Trager 39 der Ubergabeeinheit 36 
aufwarts verfahren, so daB die Ubergabeeinheit 36 entgegen Ver- 
stellrichtung 42 (Fig. 8) zuruckgefahren werden kann. AnschlieBend 
wird die Ubergabeeinheit 36 wieder abgesenkt, so daB sie fur den 
nachsten Ubergabetakt zur Verfugung steht. Sind die zu bearbeiten- 
den Holzer 3 lang, kann in der Vorschubeinheit 15 bei entsprechen- 
der Lange nur ein Holz eingespannt werden. Dann muB der Schlitten 
5 so lange in der Ubergabeposition warten, bis die Vorschubeinheit 
15 nach der Abgabe des langsprofilierten Holzes 3 wieder in den 
Ubergabebereich zuruckgefahren ist. 
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Je naeh Holzbreite kann die Spanneinrichtung 4 der Querprofilierein- 
heit 1 nur ein Holz 3 Oder auch mehr als zwei Hdlzer aufnehmen. 1st 
das Holz 3 so breit wie die Spannelemente der Spanneinrichtung 4, 
dann nimmt die Spanneinrichtung 4 nur ein Holz 3 auf und ubergibt 
es nach der Bearbeitung in der Querprofiliereinheit 1 in der beschrie- 
benen Weise der Vorschubeinheit 15. Haben die Hdlzer 3 eine ver- 
gleichsweise geringe Breite, kdnnen in der Spanneinrichtung 4 drei 
oder mehr Hdlzer 3 aneinanderliegend eingespannt werden. Je nach 
Lange dieser Hdlzer 3 und der Vorschubeinheit. 15 kdnnen sie hinter- 
einander in der Vorschubeinheit 15 eingespannt werden. Reicht die 
Lange der Vorschubeinheit 15 nicht aus, alle Hdlzer 3 hintereinander- 
liegend in der Vorschubeinheit 15 einzuspannen, erfolgt die Uberga- 
be der restlichen Hdlzer 3 dann, wenn die Vorschubeinheit 15 nach 
der Bearbeitung der von ihr aufgenommenen Hdlzer in der Langspro- 
filiereinheit 2 in ihre Ubergabeposition zuruckkehrt. Dann kdnnen die 
restlichen Hdlzer 3 in der beschriebenen Weise der Vorschubeinheit 
15 ubergeben werden. 

Solange die Hdlzer 3 noch in die Zwischenklemmeinrichtung 33 ein- 
gespannt sind, werden vorteilhaft mit dem Bohraggregat 12 der 
Querprofiliereinheit 1, falls notwendig, Bohrungen im Holz 3 ange- 
bracht. Wahrend dieses Bohrvorganges kann die Spanneinrichtung 4 
zur Aufnahme der nachsten Werkstiicke in die Ausgangsposition zu- 
ruckfahren. 

Anhand der Fig. 4 bis 6 und 14 wird die Vorschubeinheit 15 naher 
erlautert. Sie hat einen Trager 47, der sich vorteilhaft uber die Lange 
der Vorschubeinheit 15 erstreckt. Der Trager 47 ist mit einer vertika- 
len Ruckwand 48 versehen, an der uber die Lange verteilt Fuhrungs- 
elemente 49 befestigt sind. Diese Fuhrungselemente 49 sind in zwei 
horizontalen, mit Abstand ubereinander liegenden Reihen angeordnet 
(Fig. 4, 5 und 14). Mit den Fuhrungselemente 49 sitzt die Vorschub- 
einheit 15 auf zwei zueinander parallelen Fuhrungsschienen 50, 51 



P 6453.9 



- 23 - 



C1. 08.20.0 i 



(Fig. 14), die an einem (nicht dargestellten) Maschinengestell vorge- 
sehen sind. 

Die Ruckwand 48 des Tragers 47 geht am oberen Ende in einen 
senkrecht zu ihr liegenden Tragteil 52 uber. An seiner Unterseite ist 
wenigstens ein Antrieb 53 fur Klemmbacken 54 befestigt. Der Antrieb 
53 hat vorteilhaft Hubzylinder 56 (Fig. 14), die an der Unterseite des 
horizontalen Tragteiles 52 befestigt sind und aus denen nach unten 
eine Kolbenstange 57 ragt. Sie ist am unteren Ende uber ein Quer- 
stiick 58 mit einem aufwarts gerichteten stangenformigen Trager 59 
verbunden, der durch wenigstens eine Fuhrung 60 sowie eine Fuh- 
rungsbuchse 61 nach oben uber den Tragteil 52 ragt und am oberen 
fre.en Ende die jeweilige Klemmbacke 54 tragt. Auf diese Weise sind 
samtliche Klemmbacken 54 durch jeweils einen Hubzylinder 56 un- 
abhangig voneinander in Hohenrichtung verstellbar. Somit konnen die 
emzelnen Klemmbacken 54 unabhangig voneinander verstellt wer- 
den. Es ist auch moglich, die Klemmbacken 54 in Gruppen zusam- 
menzufassen und gruppenweise ge;meinsam zu verstellen. 

Auf dem Tragteil 52 ist mindestens ein rechenartiger Trager 62 gela- 
gert, in dem die Anschlage 46 fur die Holzer 3 gelagert sind. Die An- 
schlage 46 sind vorteilhaft Anschlagbolzen, die senkrecht uber die 
den Klemmbacken 54, 55 zugewandte Oberseite des Tragers 62 ra- 
gen und unter der Kraft wenigstens einer Druckfeder 63 stehen. Die- 
se verschieben die Anschlage 46 axial in eine Anschlagstellung. 

Die Klemmbacken 54 haben in Draufsicht (Fig. 6) einen viereckigen 
Grundkorper 64, der an seinem klemmseitigen Langsrand einen 
rechteckigen Vorsprung 65 aufweist. Dadurch sind die Klemmbacken 
54 beiderseits des Vorsprunges 65 mit rechteckigen Aussparungen 
66, 67 versehen. Samtliche Klemmbacken 54 sind gleich ausgebildet 
und liegen mit Abstand nebeneinander in einer Reihe. Die Klemm- 
backen 54 sind vorteilhaft auf das obere Ende der Trager 59 ge- 
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schraubt, so daB sie bei Bedarf einfach und schnell ausgewechselt 
werden konnen. 

Die Klemmbacken 54 liegen in vertikaler Richtung den Klemmbacken 
55 gegenuber, deren Oberseiten 68 die Auflage 45 (Fig. 10) fur das 
einzuspannende Holz 3 bilden. Die Klemmbacken 55 liegen auf glei- 
cher Hone und sind vorteilhaft ebenfalls unabhangig voneinander in 
Hohenrichtung begrenzt verstellbar. Es ist aber auch moglich, die 
unteren Klemmbacken 55 gemeinsam oder in Gruppen in 
Hohenrichtung zu verstellen. Die Verstellung kann iiber Zylinder 
erfolgen. Es ist aber moglich, die Klemmbacken 55 uber eine CNC- 
Achse zu verstellen. 

Die Klemmbacken 55 sind, wie sich aus Fig. 6 ergibt, auf Liicke zu 
den Klemmbacken 54 angeordnet, in Draufsicht auf die Vorschubein- 
heit 15 gesehen. Die unteren Klemmbacken 55 haben T-Form mit ei- 
nem rechteckigen FuG 69, der in Draufsicht zwischen benachbarten 
Klemmbacken 54 liegt. Die unteren Klemmbacken 55 sind auGerdem 
mit einem rechtwinklig zum Fu6 69 liegenden Steg 70 versehen, der, 
in Draufsicht gesehen, in die Aussparungen 66, 67 benachbarter obe- 
rer Klemmbacken 54 eingreift. Zwischen den einzelnen Klemmbacken 
54, 55 besteht ein kleiner Freiraum, in Draufsicht gesehen. Dadurch 
konnen die oberen Klemmbacken 54 in noch zu-beschreibender Wei- 
se nach unten zwischen die unteren Klemmbacken 55 einwandfrei 
und ohne Gefahr der Beruhrung verstellt werden. 

Die unteren Klemmbacken 55 stehen quer von einem FuS 71 ab (Fig. 
14), der die Klemmbacken 55 mit einem Hubzylinder 72 verbindet. Mit 
den Hubzylindern 72 lassen sich die unteren Klemmbacken 55 in 
noch zu beschreibender Weise absenken, wenn, wie anhand der Fig. 
7 bis 11 erlautert worden ist, die Hdlzer 3 nach der Querprofilierung 
der Vorschubeinheit 15 ubergeben werden. Die. Hubzylinder 72 sind 
am Trager 47 gelagert. 
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Der rechenformige Trager 62 hat horizontale, mit Abstand voneinan- 
der liegende Finger 73 (Fig. 4 und 14), zwischen denen die stangen- 
formigen Trager 59 fur die oberen Klemmbacken 54 sowie die FuBe 
71 fur die unteren Klemmbacken 55 ragen. Der Trager 62 ist mit mit 
Abstand voneinander liegenden aufrechten Auflagern 74 versehen, 
an denen die Druckfedern 63 der Anschlage 31 mit einem Ende ab- 
gestutzt sind. Der rechenformige Trager 62 kann horizontal in Pfeil- 
richtung 75 auf dem Tragteil 52 des Tragers 47 verstellt werden, urn 
die Lage der Anschlage 46 an die Querschnittsform des einzuspan- 
nenden Holzes 3 anzupassen. Der hierfur vorgesehene Antrieb ist 
nicht dargestellt. Die Verstellung des rechenformigen Tragers 62 
kann manuell erfolgen; vorteilhaft wird er jedoch gesteuert verstellt, 
so daB eine automatische Einstellung der Anschlage 46 in bezug auf 
die Querschnittsform des zu bearbeitenden Holzes 3 gewahrleistet 
ist. 

Die Vorschubeinheii 15 kann auch zwei Oder mehr nebeneinander 
liegende Trager 62 haben, die vorteilhaft unabhangig voneinander in 
der beschriebenen Weise verstellbar sind, urn mehrere Holzer hinter- 
einander zu spannen, die mit unterschiedlicher Breite bearbeitet wer- 
den sollen. 

Wie anhand der Fig. 7 bis 1 1 erlautert worden ist, werden die Holzer 
3 aus der Querprofiliereinheit 1 nicht direkt der Vorschubeinheit 15 
der Langsprofiliereinheit 2 ubergeben, sondern mit Hilfe der Uberga- 
beeinheit 36. Sie ist in der Ubergabeposition (Fig. 9) so in bezug auf 
die Vorschubeinheit 15 angeordnet, daB die Bander 37, 38 der Uber- 
gabeeinheit 36 nur geringen Abstand von den Klemmbacken 54, 55 
der Vorschubeinheit 15 haben. Dadurch lassen sich die Holzer 3 pro- 
blemlos von der Ubergabeeinheit 36 in die Vorschubeinheit 15 trans- 
portieren. Urn eine storungsfreie und optimale Ubergabe der Holzer 3 
zu erreichen, werden vor der Ubergabe der Holzer die unteren 
Klemmbacken 55 geringfugig so weit abgesenkt, daB die Aufiageseite 
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68 der unteren Klemmbacken 55 unterhalb der Auflageebene des un- 
teren Bandes 38 der Ubergabeeinheit 36 liegt. Dadurch kann das 
Holz 3 problemlos zwischen die beiden Klemmbacken 54, 55 der 
Vorschubeinheit 15 transportiert werden. 

Die Anschlage 46 werden durch entsprechendes Verschieben des 
rechenformigen Tragers 62 in Verschieberichtung 75 vor der Uberga- 
be der Holzer 3 in die notwendige Lage eingestellt. Die oberen 
Klemmbacken 54 sind wahrend der Ubergabe geringfugig nach oben 
verstellt, so daB sie den Ubergabevorgang nicht behindern. Sobald 
die Holzer 3 an den uber die Lange der Vorschubeinheit verteilt an- 
geordneten Anschlagen 46 anliegen, werden die oberen und die un- 
teren Klemmbacken 54, 55 zusammengefahren, indem die entspre- 
chenden Hubzylinder 56, 72 betatigt werden. Dadurch werden die 
Holzer 3 optimal zwischen den Klemmbacken 54, 55 der Vorschub- 
einheit 15 eingespannt. Die Einspannung erfolgt so, daB die durch 
die Langsprofilierwerkzeuge 18 zu bearbeitende Langsseite der Hol- 
zer 3 freiliegt, so daB diese Langsseite ohne Behinderung durch die 
Klemmbacken 54, 55 bearbeitet werden kann. Wahrend der Langs- 
profiiierung wird die Vorschubeinheit 15 langs der Fuhrungsschienen 
50, 51 zuverlassig verschoben. Da die Fuhrungselemente 49 uber die 
Lange des Tragers 47 verteilt angeordnet und auBerdem in zwei mit 
ausreichendem Abstand ubereinander angeordneten horizontalen 
Reihen befestigt sind, kann der Trager 47 einwandfrei und ohne Ge- 
fahr des Verkantens verschoben werden. Dadurch ist eine sehr ge- 
naue Bearbeitung der Holzer 3 gewahrleistet. 

Die Vorschubeinheit 15 bildet nicht nur die Transporteinrichtung fur 
die Holzer in der Langsprofiliereinheit 2, sondern gleichzeitig auch 
die Spanneinrichtung. Dadurch wird die hochgenaue Bearbeitung der 
Holzer 3 auch wahrend des Langsprofiliervorganges optimal sicher- 
gestellt. 
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Wie Fig. 14 zeigt, steht die zu bearbeitende Langsseite der Holzer 3 
ausreichend weit uber die Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 
vor. Dadurch konnen an dieser Langsseite die erforderlichen Bearbei- 
tungen vorgenommen werden. Fig. 5 zeigt, daB an dieser Langsseite 
des Holzes 3 beispielsweise zwei Bohrungen 76 in der Langsseite 
und zwei Bohrungen 76 in der Oberseite des Holzes 3 mit den Bohr- 
aggregaten 16 angebracht worden sind. Der Antrieb der Vorschub- 
einheit 15 ist als CNC-Achse ausgefuhrt, so daB das gespannte Holz 
3 exakt in die Position zum Bohren gefahren werden kann. In dem 
Bereich, in dem die beiden Bohrungen 76 in der Oberseite des Hol- 
zes 3 angebracht werden, ist die entsprechende obere Klemmbacke 
54 der Vorschubeinheit 15 abgesenkt worden. Dadurch liegt das Holz 
3 an dieser Stelle frei, so daB mit dem entsprechenden Bohraggregat 
16 die Bohrungen angebracht werden konnen. Da der Antrieb der 
Vorschubeinheit 15 als CNC-Achse ausgefuhrt ist, konnen die ent- 
sprechenden Klemmbacken 54, die bei der weiteren Bearbeitung des 
Holzes 3 in der Langsprofiliereinheit 2 storen konnten, vor der Uber- 
gabe der Holzer 3 in die Vorschubeinheit unter die Auflageebene 68 
der unteren Klemmbacken 55 abgesenkt werden, in dem der entspre- 
chende Hubzylinder 56 betatigt wird. Das in die Vorschubeinheit 15 
eingespannte Holz 3 laBt sich dann exakt relativ zu den maschinen- 
festen Bohraggregaten 16 fahren, die iagegenau die notwendigen 
Bohrungen anbringen. 

Anhand der Fig. 12 und 13 wird die Transporteinheit 77 beschrieben, 
mit der die Holzer 3 in der beschriebenen Weise aus der Ubergabe- 
einheit 36 in die Vorschubeinheit 15 geschoben werden. 

Die Transporteinheit 77 hat einen plattenformigen Trager 78, der an 
seiner dem Holz 3 zugewandten Seite mit Abstand voneinander lie- 
gende Andruckbacken 79 aufweist. Die Andruckbacken 79 erstrecken 
sich uber die Hohe des Tragers 78 und des Holzes 3. Die Stirnseiten 
der Andruckbacken 79 sind gerundet, so daB sie lediglich linienformig 
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am Holz 3 anliegen. Die Transporteinheit 77 wird mit einem (nicht 
dargestellten) Antrieb, vorzugsweise mit Hubzylindern, in Richtung 
auf die Anschlage 46 in der Vorschubeinheit 15 verstellt. 

Die Transporteinheit 77 befindet sich im Obergabebereich der Holzer 
3 von der Quer- zur Langsprofiliereinheit und ist Bestandteil der 
Ubergabeeinheit 36. Die Transporteinheit 77 wird dann betatigt, wenn 
die Holzer 3 zwischen die geoffneten Klemmbacken 54, 55 der Vor- 
schubeinheit 15 geschoben werden. Die Klemmbacken 54, 55 bleiben 
so lange geoffnet, bis das Holz 3 mittels der Transporteinheit 77 an 
den Anschlagen 46 zur Anlage gebracht worden ist. Dann werden die 
Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 betatigt, so daB sie das 
Holz 3 einspannen. Erst wenn dieser Einspannvorgang beendet ist, 
wird die Transporteinheit 77 in ihre Ausgangsstellung zuruckgefah- 
ren. 

Mit der Transporteinheit 77 konnen uber ihre Lange leicht gekrummte 
Holzer 3 auch geradegedruckt werden, urn auch solche Holzer trotz 
ihrer Langskrummung einwandfrei bearbeiten zu konnen. Wird das 
gekrummte Holz 3 in der beschriebenen Weise mit der Transportein- 
heit 67 an den Anschlagen 46 der Vorschubeinheit 15 zur Anlage ge- 
bracht, wird durch weitere Druckbeaufschlagung die Transporteinheit 
77 weiter in Richtung auf die Anschlage 46 bewegt. Hierbei wird das 
Holz 3 an den Anschlagen 46 anliegend geradegerichtet (Fig. 13), so 
daG es mit seiner einen Langsseite an den Anschlagen 46 anliegt. 
Die Transporteinheit 77 bleibt in ihrer Druckstellung gemaB Fig. 13 
so lange, bis die Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 das 
geradegedruckte Holz 3 eingespannt haben. Die Spannkraft der 
Klemmbacken 54, 55 ist so hoch,-da(3 das Holz 3 nach dem Zuruck- 
fahren der Transporteinheit 77 in der Vorschubeinheit 15 in seiner 
geradgedruckten Lage bleibt. 
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Die Fig. 2 und 15 zeigen die Maschine mit zwei Langsprofiliereinhei- 
ten, die somit mit zwei Vorschubeinheiten 15 ausgestattet ist. Wie 
Fig. 15 zeigt, sind diese beiden Vorschubeinheiten 15 gleich ausge- 
bildet, jedoch spiegelbildlich zueinander angeordnet. Sind die Holzer 
3 in der beschriebenen Weise in die in Fig. 2 rechte Vorschubeinheit 
15 eingespannt, dann werden die Holzer mit ihr an den Bohraggrega- 
ten 16 und an den Langsprofilierwerkzeugen 18 vorbeigefuhrt, mit 
denen die in Transportrichtung 21 rechte Langsseite der Holzer 3 be- 
arbeitet wird. Die in Fig. 2 linke Vorschubeinheit 15 befindet sich in 
einem Ubergabebereich 80 (Fig. 2), der im Bereich zwischen den 
doppelt vorhandenen Bohraggregaten 16 und Langsprofilierwerkzeu- 
gen 18 vorgesehen ist. Die beiden Vorschubeinheiten 15 sind so zu- 
einander angeordnet, in Transportrichtung 21 gesehen (Fig. 15), daB 
ihre Klemmbacken 54, 55 nur sehr geringen Abstand voneinander 
haben. Die Holzer 3 sind so in die eine Vorschubeinheit 15 einge- 
spannt, da(3 sie in der beschriebenen Weise ausreichend weit uber 
die Klemmbacken 54, 55 vorstehen. Dieser Uberstand ist so groB, 
daB die andere Vorschubeinheit 15 mit ihren Klemmbacken 54, 55 
das Holz in diesem Bereich einspannen kann. 

Fig. 15 zeigt .die Maschine von der Auslaufseite her. Die rechte Vor- 
schubeinheit 15 hat das Holz 3 so an den entsprechenden Werkzeu- 
gen in der Langsprofiliereinheit 2 vorbeigefuhrt hat, daB in Fig. 15 die 
linke Langsseite des Holzes 3 profiliert worden ist, die in Durchlauf- 
richtung des Holzes 3 durch die Maschine die rechte Langsseite ist. 
Wenn sich diese Vorschubeinheit 15 in den Ubergabebereich 80 be- 
wegt, sind die Klemmbacken 54, 55 der in Fig. 15 linken Vorschub- 
einheit 15 so weit geoffnet, daB das Holz 3 mit seinem uberstehen- 
den Bereich ungehindert zwischen die Klemmbacken dieser Vor- 
schubeinheit 15 einfahren kann. Der rechenformige Trager 62 mit den 
Anschlagen 46 wird so in Richtung auf das Holz 3 bewegt, daB die 
Anschlage 46 an ihm zur Anlage kommen. AnschlieBend werden die 
Klemmbacken 54, 55 dieser Vorschubeinheit 15 geschlossen und 
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damit das Holz 3 am uberstehenden Bereich gespannt. AnschlieBend 
konnen die Klemmbacken 54, 55 der in Fig. 15 rechten Vorschubein- 
heit 15 geoffnet werden, so daB dieses Holz 3 nur noch durch die 
Klemmbacken 54, 55 der linken Vorschubeinheit 15 gespannt ist. Die 
rechte Vorschubeinheit 15 gemaB Fig. 15 kann dann zuruckfahren, 
urn von der Querprofiliereinheit 1 in der beschriebenen Weise die 
nachsten Holzer 3 zu ubernehmen. Die in Fig. 15 linke Vorschubein- 
heit 15 fuhrt nunmehr das Werkzeug 3 an den entsprechenden Werk- 
zeugen so vorbei, daB die in Fig. 15 rechte Langsseite des Holzes 3 
profiliert wird, die in Durchlaufrichtung des Holzes 3 die linke Langs- 
seite ist. 

Die beiden Vorschubeinheiten 15 werden an einander gegenuberlie- 
genden Seiten in der beschriebenen Weise an einem Gestellteil 81 
mit den Fuhrungsschienen 50, 51 verfahren. 

Bei einer anderen, nicht dargestellten Ausfuhrungsform ist die Ma- 
schine mit ubereinander paarweise angeordneten Vorschubeinheiten 
15 versehen, von denen die oberen Vorschubeinheiten um eine hori- 
zontal Achse nach oben gespiegelt oberhalb der unteren Vorschub- 
einheiten 15 angeordnet sind. Durch eine solche Ausbildung wird die 
Leistung der Maschine erhoht, da eine Vorschubeinheit bereits in die 
jeweilige Ubergabeposition zuruckfahren kann, wahrend die zweite 
Vorschubeinheit das Holz 3 an der jeweiligen Langsprofiliereinheit 
vorbeifuhrt. 

Der Langsvorschub der Holzer 3 in der Langsprofiliereinheit 2 mittels 
der Vorschubeinheit 15 ermoglicht eine exakte Verfolgung, Vermes- 
sung und Positionierung der Holzer uber die Achsen. Dadurch sind 
eine hohe Fertigungsprazision und hohe ProzeBsicherheiten gewahr- 
leistet. Die Fras- und Bohrarbeiten werden in einer Maschine durch- 
gefuhrt, so daB eine Teilekomplettbearbeitung auf der Maschine mog- 
lich ist. Da die Holzer 3 wahrend ihres Transposes durch die Quer- 
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und die Langsprofileinheit 1, 2 stets eingespannt sind und nicht auf 
Tischflachen Oder Anschlagen rutschen, wird die entsprechende Sei- 
te der Holzer schonend behandelt. Auch tritt kein Spaneaufwalzen 
auf. Mit der Vorschubeinheit 15 und mit der Spanneinrichtung 4 ist es 
moglich, die Holzer 3 mehrmals an den entsprechenden Werkzeugen 
11,18 vorbeizufahren, urn unterschiedliche Bearbeitungen am Holz 3 
vorzunehmen. Dabei werden die entsprechenden Spindeln 10, 17 je- 
weils radial und/oder axial verstellt, urn die fur die unterschiedlichen 
Bearbeitungen notwendigen Schneidmesser in Eingriff bringen zu 
konnen. 

Da die Holzer 3 wahrend der gesamten Bearbeitung und auch wah- 
rend der verschiedenen Ubergabeprozeduren fest eingespannt sind, 
kann die Lage der Holzer 3 zu jedem Zeitpunkt exakt bestimmt wer- 
den. Dadurch ist es moglich, die Holzer 3 mit dieser Maschine mit 
hoher Fertigungsprazision zu bearbeiten. Insbesondere konnen da- 
durch in der beschriebenen Weise in der Langsprofiliereinheit 2 die 
Bohrungen und/oder Ausfrasungen mit den maschinenfesten Bohrag- 
gregaten 16 angebracht werden, da die Holzer 3 mit den Vorschub- 
einheiten 15 exakt relativ zu den Bohraggregaten 16 positioniert wer- 
den konnen. 

Da der Antrieb der Vorschubeinheit 15 als CNC-Achse ausgefuhrt ist, 
konnen am Holz 3 auch Tauchungen vorgenommen werden. Hierun- 
ter sind Profilierungen zu verstehen, die sich nicht uber die gesamte 
Lange des Holzes 3 erstrecken. Aufgrund der hohen Positionierge- 
nauigkeit konnen die entsprechenden Werkzeuge exakt in das Holz 
eingefahren und aus ihm herausgefahren werden. 

Da die Vorschubeinheit 15 CNC-gesteuert verfahren wird und auch 
die Werkzeuge 1 8 bzw. ihre Spindeln 1 7 CNC-gesteuert quer zur Ver- 
fahrrichtung der Vorschubeinheiten 15 bewegbar sind, kann durch 
Interpolation aus diesen beiden senkrecht zueinander liegenden Be- 
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wegungen der Spindel 17 und der Vorschubeinheit 15 jede beliebige 
Kontur der Langsseite der Holzer erreicht werden. So lassen sich an 
den Holzern Stichbogen, Wellenlinien und dergleichen ohne Proble- 
me herstellen. 

Mit der Spanneinrichtung 4 sowie der Vorschubeinheit 15 konnen 
auch sehr kurze Holzer 3 zuverlassig bearbeitet werden. Dadurch 
entfallen aufwendige Sonderfertigungen. 

Die Maschinenteile sind ais Module aufgebaut, so daB die Maschinen 
in unterschiedlicher Weise zusammengestellt werden konnen. So ist 
der Aufbau der Maschine unabhangig von ihrer Lange, da bei ent-. 
sprechenden Maschinenlangen eine entsprechende Zahl von Modu- 
len zusammengestellt wird. Die Module konnen so zur Maschine zu- 
sammengestellt werden, daB sie als Rechts- Oder Linkseinheit arbei- 
ten kann. 

Das Magazin 24 (Fig. 1) kann so ausgebildet sein, daB aus ihm die 
zu bearbeitenden Holzer 3 automatisch herausgenommen und in die 
Maschine eingegeben und nach dem Bearbeiten wieder zuruckgege- 
ben werden. Die Maschine kann bedienerlos arbeiten, da eine hohe 
ProzeBsicherheit gewahrleistet ist. 

Da die Holzer 3 nicht an einem Anschlag anliegend durch die Ma- 
schine transportiert werden, sondern jeweils mittels der Spannein- 
richtung 4 bzw. der Vorschubeinheit 15 eingespannt sind, ist eine va- 
riable Spanabnahme am Holz 3 problemlos uber die Spindelposition 
steuerbar. Dadurch ergibt sich eine hohe Flexibility und eine optima- 
le Rohholzausnutzung. 

Die Spindelfuhrungen bestehen vorteilhaft aus Polymerbeton, wo- 
durch eine optimale Schwingungsentkoppelung der Spindeln erreicht 
wird. 
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Die Spindeln konnen beispielsweise eine Lange von 700 mm haben 
und einen variablen Hub von 650 mm aufweisen. Dadurch ergibt sich 
eine vollige Freiheit in der Spindelbelegung, d.h. der Wahl der auf 
den Spindeln zu befestigenden Werkzeuge. Dadurch ist eine einfache 
Projektierung der Holzbearbeitung moglich. 

Da samtliche Holz- und Werkzeugbewegungen uber die Steuerung 
von elektrischen Achsen erfolgen, ergibt sich eine hohe Prazision, 
eine groGe Variability sowie eine erhebliche Vereinfachung der Pro- 
jektierung. Da uber die gesteuerlen Achsen jederzeit eine genaue 
Kenntnis der Lage des Holzes 3 innerhalb der Maschine gewahrlei- 
stet ist, konnen die bei herkdmmlichen Fenstermaschinen eingesetz- 
ten Lichtschranken entfallen, die haufig erhebliche Fehlerquellen der 
bekannten Fenstermaschinen sind. Ist die Maschine als Durchlaufan- 
lage entsprechend Fig. 2 ausgebildet, konnen Mechanisierungen der 
Maschine entfallen, wie Ruckfordereinrichtungen, Schwenkeinrich- 
tungen und dergleichen. Fur die Positionierung der Holzer 3 ist ein 
Langenanschlag nicht erforderlich, wodurch sich sehr kleine Langen- 
toleranzen der bearbeiteten Holzer 3 ergeben. Da die Holzer zumin- 
dest in den Bearbeitungsphasen uber die elektronischen Achsen kon- 
trolliert werden, konnen Endschalter im Vorschub der Maschine zur 
Verfolgung der Holzer entfallen. Aufgrund des geregelten Taktablaufs 
der Maschine ist ein Puffer bzw. Magazin und deren Verwaltung nicht 
notwendig. 

Da dje Holzer 3 bei der Quer- und bei der Langsprofilierung jeweils 
mit der Spanneinrichtung 4 bzw. der Vorschubeinheit 15 transportiert 
werden, sind Tischplatten zur Auflage und Abstutzung der Holzer 
nicht mehr erforderlich. Die damit zusammenhangenden Probleme 
hinsichtlich VerschleiB und Fuhrungsunterbrechung im Bereich der 
Spindeln. entfallen dadurch. Auch konnen die bei herkommlichen 
Fenstermaschinen vorhandenen rechten Anschlage entfallen, die 
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Probleme hinsichtlich des VerschleiGes, der Einfras- und Einstellar- 
beiten, der Fuhrungsunterbrechung im Bereich der Spindeln sowie 
hinsichtlich einer optimalen Spaneerfassung bereiteten. 

Die bei den herkommlichen Fenstermaschinen verwendeten Vor- 
schubeinheiten in Form von Vorschubwalzen und die damit zusam- 
menhangenden Probleme entfallen. Vorschubwalzen konnen ver- 
schleiBen und verschmutzen, wodurch der Transport der Holzer 
durch die Fenstermaschine beeintrachtigt wird. Daruber hinaus mus- 
sen die Vorschubwalzen eingestellt werden. Aufgrund des Vorschub- 
balkens sind die Werkzeuge an der Fenstermaschine nur schwierig 
zuganglich. Die Position der Holzer in der Maschine muG bei einer 
solchen Vorschubeinheit durch Endschalter uberwacht werden, was 
zu Problemen fuhren kann. 

Werden die Holzer zu einem Fenster- Oder Turrahmen Oder -flugel 
zusammengesetzt, wird dieser Rahmen bzw. Flugel anschlieGend 
durch die Fenstermaschine transportiert und hierbei ein Umfrasen 
vorgenommen. Bei diesen Umfrasarbeiten ist der Vorschubbalken 
hinderlich. Fur das Umfrasen kleiner Rahmen bzw. Flugel ist ein zu- 
satzlicher Umfraswagen erforderlich. Insbesondere sind solche Um- 
fraswagen nicht fur Studiofenster brauchbar, bei denen die Rahmen- 
teile teilweise unter Winkeln ungleich 90° aneinander anschlie3en. 

Solche Probleme treten bei der beschriebenen Maschine nicht auf, 
weil die Vorschubeinheit 15 auch beim Umfrasen eingesetzt werden 
kann. Wie Fig. 16 zeigt, wird der aus den in der Maschine bearbeite- 
ten Hdlzern 3 zusammengesetzte Rahmen 82 an der AuGenseite der 
Rahmenteile bearbeitet, insbesondere gefrast. Der Rahmen 82 wird 
mit seinem einen Rahmenteil 3 an die Anschlage 46 der Vorschub- 
einheit 15 angelegt und in der beschriebenen Weise mit den Klemm- 
backen 54, 55 gespannt. Da von dem eingespannten Rahmenteil 3 
aus senkrecht die weiteren Rahmenteile abstehen, werden diejenigen 
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Klemmbacken 54, die im Bereich dieser quer abstehenden Rahmen- 
teile liegen, vor dem Einspannen des Rahmens 82 unter die Auflage- 
ebene 68 der unteren Klemmbacken 55 (Fig. 14) abgesenkt. Die Ab- 
senkung der entsprechenden Klemmbacken 54 erfolgt programmge- 
steuert in Abhangigkeit von dem zu umfrasenden Rahmen 82. Somit 
kann der Rahmen 82 problemlos in die Vorschubeinheit 15 eingesetzt 
und gespannt werden. Die abgesenkten Klemmbacken 54 nehmen 
die in ihrem Verschiebeweg liegenden Anschlage 46 gegen die Kraft 
der Druckfedern 63 mit. Wie Fig. 6 zeigt, sind die Klemmbacken 54 
im Bereich des Grundkorpers 64 so breit, daf3 sie gleichzeitig zwei 
Anschlage 46 erfassen und nach unten drucken konnen. 

Fig. 16 zeigt einen Flugelrahmen 82 mit einer Sprosse 83. Mit der 
Vorschubeinheit 15 konnen auch zwei Oder mehr nebeneinander lie- 
gende Rahmen 82 eingespannt werden, urn die AuGenseiten zu fra- 
sen. Die Zahl der gleichzeitig einzuspannenden : Rahmen 82 richtet 
sich nach der Lange der Vorschubeinheit 15 und der Lange bzw. 
Breite der Rahmen. 

Mit der Vorschubeinheit 15 wird das Holz 3 bei seinem Transport 
durch die Maschine festgehalten, insbesondere auch im Bereich der 
jeweiligen Werkzeuge. So kann ein linker Andruck, wie er bei her- 
kommlichen Fenstermaschinen vorgesehen ist, entfallen. Durch die 
teste Einspannung in alien Vorschub- bzw. Spanneinrichtungen ent- 
stehen am Holz 3 keine Eindrucke, Riefen und dergleichen. 

Anhand der Zeichnungen ist die Maschine als Winkelmaschine be- 
schrieben worden, die die Quer- und die Langsprofiliereinheit 1, 2 
aufweist, die rechtwinklig zueinander liegen. Die beschriebene Vor- 
schubeinheit 15 kann auch bei einer Maschine vorgesehen sein, die 
eine Querprofiliereinheit nicht aufweist, mit der die Holzer 3 somit 
lediglich nur an wenigstens einer Langsseite bearbeitet werden. 
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